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@ PreSvorrichtung einer Spritzpragemaschine und Spritzpragemaschine 

@ Eine PraSvorrichtung eignet sich fur verschiedene Spritz- 
gu&maschinen, durch welcha SpritzQieSen unter Druck 
ausgefuhrt wird. Die PreBvorrichtung ist als eino Einheit 
zusammengesetzt und ist zwischen einer beweglichen 
Stempelplatte der SpritzgieSpresse und einer beweglichen 
Form installiert. Die PreSvorrichtung verfugt uber einen 
beweglichen Mechanismus, der erste sich verjungende 
Elemente, die durch einen Zyfinder bewegt werden, und 
zweite sich verjungende Elemente aufwelst, welche die 
ersten sich verjungenden Elemente beruhren, und die be- 
wegliche Form bewegt sich durch den Zylinder in Richtung 
auf eine stationare Form. 
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Beschreibung 



Erfindungshintergrund 

5 

1. EiTmdungsgebiet 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine PreBvorrichtung fur das Einspritzen und Formen unter PreBdruck, im 
folgenden als Spritzpragen bezeichnet, mit einer SpritzforrapreBmaschine, im folgenden als Spritzpragemaschi- 
10 ne bezeichnet 

2. Beschreibung der verwandten Technik 

Das Spritzpragen wird bisher bevorzugt als Formpressen oder auch Dunnformpressen von Polymermaierial 

J 5 mit geringer Durchbiegung und Verwindung durchgefuhrt, bei dem ein geschmolzenes Harz in ein stationares 
PreBwerkzeug eingebracht wird, welchem, mit einer geringen Offnung zwischen diesen, ein entsprechendes 
bewegliches PreBwerkzeug gegenuberiiegt, und dann das bewegliche PreBwerkzeug in Richtung des stationaren 
PreBwerkzeugs schlieBt, um so einen Hohlraum mit dem eingebrachten geschmolzenen Harz aufzufullen. Eine 
herkommiiche Spritzpragemaschine zum PreBformen der obigen FormpreBteile ist mit einer stationaren Stem- 

20 pelplatte, einer beweglichen Stempelplatte, welche sich zum Offnen und SchlieBen eines beweglichen PreBwerk- 
zeug bezaglich eines stationaren, auf einer stationaren Stempelplatte befestigten PreBwerkzeugs bewegt, einer 
PreBwerkzeug-Spannvorrichtung, welche abwechselnd eine bewegliche Stempelplatte in Richtung einer statio- 
naren Stempelplatte bewegt, sowie einer PreBvorrichtung. welche nach dem Einbringen des geschmolzenen 
Harzes das bewegliche PreBwerkzeug weiter zusammenpreBt und bewegt, das bereits durch die PreBwerkzeug- 

25 Spannvorrichtung bis in eine Position verschoben wurde, bei der bezuglich des stationaren PreBwerkzeugs eine 
kieine Offnung bleibt, versehen. 

Bei der PreBvorrichtung in der obigen herkommlichen SpritzprSgemaschine, wie beschrieben in der japani- 
schen Gebrauchsmusteranmeldung Offenlegungsnummer 48-25749 und der japanischen Patentanmeldung Pu- 
blikationsnummer 36-1477, ist zum Bewegen der beweglichien Stempelplatte mit der PreBwerkzeug-Spannvor- 

30 richtung und zum Bewegen des beweglichen PreBwerkzeugs in Richtung der beweglichen Stempelplatte jeweils 
ein eigener Zylinder vorgesehen. 

Da auf dem Stand der Technik die PreBvorrichtung ein konstruktives Teil der Spritzpragemaschine ist, muB 
beispielsweise die bewegliche Stempelplatte mit groBem Aufwand in eine mit einer PreBvorrichtung versehene 
Konstruktion umgebaut werden, wenn eine universelle SpritzguBmaschine Einspritzen und Formen unter Druck 

35 durchfuhren soil. Mit anderen Worten mussen diese SpritzguBmaschine mit groBem Aufwand umgebaut werden, 
um mit verschiedenen SpritzguBmaschinen, welche jeweils unterschiedliche Zuspannkraft besitzen, Einspritzen 
und Formen unter Druck durchzufuhren, so daB festzustellen ist, daB sich die herkommiiche PreBvorrichtung 
nicht fur alle SpritzguBmaschinen verwenden laBt, 

Ziel dieser Erfindung ist, eine PreBvorrichtung fiir das Spritzpragen zu liefem, welche sich fQr verschiedene 

40 SpritzguBmaschinen bei verschiedenen Einspritz- und Formvorgangen unter Druck verwenden laBt, ohne daB 
diese SpritzguBmaschinen aufwendig modifiziert werden mussen, und eine mit einer PreBvorrichtung ausgeru- 
stete SpritzguBmaschine. 

Inhalt der Erfindung 

45 

Eine PreBvorrichtung fQr eine Spritzpragemaschine mit: einer SpritzprSgemaschine, die eine stationaren 
Stempelplatte, an welcher ein stationares PreBwerkzeug befestigt ist, einer beweglichen, mit einem PreBwerk- 
zeug versehenen Stempelplatte, welche sich wechselweise zur stationaren Stempelplatte hin und von dieser weg 
bewegt, so daB sich das bewegliche PreBwerkzeug zum Offnen und zum SchlieBen in Richtung des stationaren 

50 PreBwerkzeug bewegt, sowie einer PreBwerkzeug-Spannvorrichtung, welche wechselweise die bewegliche 
Stempelplatte zur stationaren Stempelplatte hin iind von dieser wegbewegt, besitzt; und einer als Einheit 
vorliegenden Bewegungsvorrichtung, welche zwischen die bewegliche Stempelplatte und das bewegliche PreB- 
werkzeug eingebaut ist und das bewegliche PreBwerkzeug in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs bewegt. 
Ein Zylinder oder Motor kann beispielsweise als Antriebsquelle fur die vorhergehenden Bewegungsvorrich- 

55 tung gewahlt werden, und wenn ein Zylinder als Antriebsquelle gewahlt wurde, so ist die Richtung der hin-und- 
her gehenden Bewegung einer Kolbenstange bevorzugt senkrecht zur Bewegungsrichtung des beweglichen 
PreBwerkzeugs, obwohl die hin-und-her gehenden Bewegung der Kolbenstange auch in gleicher Richtung wie 
die Bewegung des beweglichen PreBwerkzeugs erfolgen kann. 

Erste sich verjiangende Elemente auf der beweglichen Stempelplatte und zweite sich verjQngende Elemente 

60 auf dem beweglichen PreBwerkzeug kdnnen in der Konstruktion der Bewegungseinrichtung enthalten seiru In 
dieser Konstruktion beruhren die beiden sich verjungenden Elemente einander und es sind zur Bewegungsrich- 
tung des beweglichen PreBwerkzeugs abgeschragte Flachen vorgesehen, wobei ein sich verjungendes Element 
in einer zur Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs senkrechten Richtung beweglich sein sollte, 
und das andere sollte fest sein. 

65 Die beweglichen, sich verjungenden Elemente konnen einfach oder mehrfach vorhanden sein. Falls sie 
mehrfach vorhanden sind. soUten sie uber ein Synchronisierglied verbunden sein, damit sie sich synchron 
bewegen. 

Das Synchronisierglied kann beispielsweise ein Zahnrad sein, mit dessen Verzahnung die sich verjungenden 
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Elemente in Eingriff stehen, um diese sich verjungenden Elemenle iiber das Zahnrad zu bewegen. 

Des weiteren ist ein drittes sich verjungendes Element, welches mit der Antriebsquelle verbunden ist, rwi- 
schen diesen sich verjungenden Elemente angeordnet, und die Antriebskraft der sich verjungenden Elemente 
kann in dieser Konstruktion uber das dritte sich verjungende Element ubertragen werden, wobei vierte sich 
verjungende Elemente, welche die dritten sich verjungenden Elemente be'ruhren, zwiscben den vorher erwahn- 5 
ten sich verjungenden Elemente vorgesehen sein soUten. 

AuCerdem.verfugt die PreBvorrichtung uber ein Plattenelement, welches mit der beweglichen Stempelpiatte 
verbunden ist, und es konnen Kontaktbereiche vorgesehen sein. welche bei Beruhren der stationaren Stempel- 
piatte eine Bewegung der beweglichen Stempelpiatte in Richtung der stationaren Stempelpiatte stoppen. Im Fall 
dieser Konstruktion beginnt das bewegliche PreBwerkzeug, nachdem die Kontaktbereiche mit der stationare 10 
Stempelpiatte in Kontakt gekommen sind, mittels der erwahnten Bewegungsvorrichtung mit dem Zusammen- 
pressen und bewegt sich in Richtung der stationaren Stempelpiatte. 

Diese Kontaktbereiche konnen sowohl integraler Be^tandteil des Plattenelements seia als auch Abstandhal- 
ter, welche nach Belieben eingebaut und entfemt werden konnen. Falls Abstandhalter verwendet werden. so 
konnen diese ausgeiauscht werden gegen solche» deren Lange der des beweglichen PreBwerkzeugs und des 15 
stationaren PreBwerkzeugs in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs, und auch der Lange ent- 
spricht, welche die Sti*ecke des Zusammenpressens des beweglichen PreBwerkzeugs durch die Bewegungsein- 
richtung in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs berucksichtigt 

Die ersten und zweiten sich verjungenden Elemente konnen ein ringformiges Element sein, dessen Achsen- 
richtung die Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs ist, und in diesem Fall drehen sich die bewegli- 20 
chen, sich verjungenden Elemente um die Ringraitte. 

Die Spritzpragemaschine nach dieser Erfmdung ist mit einer stationaren Stempelpiatte, an wdlcher ein 
stationares PreBwerioceug befestigt ist, mit einer beweglichen, mit einem PreBwerkzeug versehenen Stempel- 
piatte. welche sich wechselweise zur stationlren Stempelpiatte hin und von dieser wegbewegt derart dafl sich 
das bewegliche PreBwerkzeug zum Offnen und zum SchlieBen in Richtung des stationaren PreBwerkzeug 25 
bewegt, sowie einer PreBwerkzeug-Spannvorrichtung, welche wechselweise die bewegliche Stempelpiatte in 
Richtung der stationaren Stempelpiatte bewegt, einer als Einheit vorliegenden Bewegungseinrichtung, welche 
zwischen das stationare PreBwerkzeug und das bewegliche PreBwerkzeug eingebaut ist, und das bewegliche 
PreBwerkzeug in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs zusammenpreBt und bewegt, sowie einem Kontakt- 
bereich, mit welchem zumindest entweder die bewegliche Stempelpiatte oder die stationare Stempelpiatte 30 
versehen ist und welcher die durch die PreBwerkzeug-Spannvorrichtung bewirkte Bewegung der beweglichen 
Stempelpiatte in Richtung der stationaren Stempelpiatte in der Mitte des halben Wegs stoppt, versehea 
Nachdem die Bewegung der beweglichen Stempelpiatte in Richtung der stationaren Stempelpiatte in der Mitte 
des halben Wegs gestoppt wurde, beginnt das bewegliche PreBwerkzeug mittels der PreBvorrichtung mit dem 
Zusammenpressen und bewegt sich in Richtung der stationaren Stempelpiatte, 35 

Diese Kontaktbereiche konnen sowohl integrale Bestandteile zumindest entweder der beweglichen Stempel- 
piatte oder der stationaren Stempelpiatte des Plattenelements sein, als auch Abstandhalter, welche nach Belie- 
ben eingebaut und entfernt werden konnen. Falls Abstandhalter verwendet werden, so konnen diese ausge- 
tauscht werden gegen solche, deren Abmessungen der des beweglichen PreBwerkzeugs und des stationaren 
PreBwerkzeugs in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs, und auch der Lange entsprechen, die 40 
Strecke des Zusammenpressens des beweglichen PreBwerkzeugs in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs 
berucksichtigt 

In dieser Ausfiihrungsform liegt die PreBvorrichtung als Einheit vor, ist zwischen die bewegliche Stempelpiat- 
te und das bewegliche PreBwerkzeug eingebaut, kann mit verschiedenen Arten von Spritzpragemaschinen 
verwendet werden, und Einspritzen und Formpressen ist moglich, ohne daB diese Spritzpragemaschinen in 45 
groBerem MaBe umgebaut werden miissen. 

Wenn die Antriebsquelle der Bewegungseinrichtung in der PreBvorrichtung ein Zylinder ist, bei dem die 
wechselnde Bewegungsrichtung der Kolbenstange rechtwinkiig zur Bewegungsrichtung des beweglichen PreB- 
werkzeugs ist, kann die Abmessung der PreBvorrichtung in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerk- 
zeugs verringert werden und dadurch eine Miniaturisierung der Vorrichtung erzielt werden. 50 

Die Bewegungseinrichtung ist aus einem ersten sich verjungenden Element auf der Seite der beweglichen 
Stempelpiatte und aus einem zweiten sich verjungenden Element auf der Seite des beweglichen PreBwerkzeugs 
zusammensetzt, und diese beiden sich verjungenden Elemente beruhren einander und besitzen Oberflachen, die 
sich bezogen auf eine Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs verjungen, wobei ein sich verjun- 
gendes Element durch eine Kraft von der Antriebsquelle in einer Richtimg rechtwinkiig zur Bewegungsrichtung 55 
des beweglichen PreBwerkzeugs bewegt werden kann und dadurch das bewegliche PreBwerkzeug, durch den 
Schubvorgang der sich verjungenden Oberflachen gegeneinander, in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs 
bewegt wird. 

Falls die sich verjungenden Elemente mehrfach vorhandenen sind, konnen sie sich durch Synchronisieren 
synchron bewegen, und das bewegliche PreBwerkzeug kann sich s6 unter Beibehalten der genauen Parallelitat eo 
gegenuber des stationaren PreBwerkzeugs bewegen, wodurch ein Abnutzen und Beschadigen von aneinander 
gleitenden Oberflachen des stationaren PreBwerkzeugs und des beweglichen PreBwerkzeugs verhindert wird, 
eine Verlangerung der Lebensdauer der PreBwerkzeuge erreicht wird, und Riefen in den PreBwerkzeugen 
vermieden werden konnen. 

Wenn die Kontaktbereiche auf einem Plattenelement der PreBvorrichtung vorgesehen sind und die Kontakt- 65 
bereiche bei Kontakt mit der stationaren Stempelpiatte eine durch die Bewegungseinrichtung bewirkte Bewe- 
gung der beweglichen Stempelpiatte in Richtung der stationaren Stempelpiatte stoppen. oder wenn der Kon- 
taktbereich zumindest entweder auf der beweglichen Stempelpiatte oder auf der stationaren Stempelpiatte 
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vorgesehen ist, und dieser Kontaktbereich die durch die PreBwerkzeug-Spannvorrichtung bewirkte Bewegung 
der bewegUchen Stempelplatte in Richtung der stationaren Stempelplatte in der Mitte des halben Wegs stoppt, 
dann kann ein Zuspannen der PreBwerkzeuge. bei dem das bewegliche PreBwerkzeug preBt und sich in Richtung 
der stationSren Stempelplatte bewegt, in stabiier Weise durchgefuhrt werden, und ein Formpressen mit hoher 

5 Genauigkeit kann erreicht werden, da durch die Bewegungseinrichtung und die PreBvorrichtung das bewegliche 
PreBwerkzeug preBt und sich in Richtung der stationSren Stempelplatte bewegt, derart daB die bewegliche 
Stempelplatte standig durch die PreBwerkzeug-Spannvorrichtung in Richtung der stationaren Stempelplatte 
gedruckt wird und sich die bewegliche Stempelplatte weder vor noch zuruck bewegen kann. 

Falls die Kontaktbereiche Abstandhalter sind, welche nach Belieben angebracht und entfernt werden kSnnen, 

10 und ausgetauscht werden konnen gegen solche. deren Abmessungen der des beweglichen PreBwerkzeugs und 
des stationaren PreBwerkzeugs in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs, und auch der Lange 
enisprechen, die die Strecke des Zusammenpressens des beweglichen PreBwerkzeugs in Richtung des stationa- 
ren PreBwerkzeugs berucksichtigt. dann kann die FormpreBarbeit durchgefuhrt werden. indem man nach dem 
Auswechseln der beiden PreBwerkzeuge die Abstandhalter durch solche ersetzt, die eine fur die Durchfuhrung 

15 von anderen FormpreBvorgangen geeignete Lange haben. 

ICurzbeschreibung der Zeichnungen 

Fig. I zeigt eine Oesamtansicht einer Spritzpragemaschine, welche mit einer PreBvorrichtung nach der ersten 
20 Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfmdung versehen ist, sowie ein Blockdiagramm einer Steuerung; 
Fig. 2 ist eine vergroBerte Ansicht der in Fig. 1 gezeigten PreBvorrichtung; 

Fig. 3 zeigt die Anordnung der Elemente, welche an einem ersten Flatten element der in Fig. 2 gezeigten 
PreBvorrichtung angebracht sind; 

Fig. 4 ist die gleiche Ansicht wie Fig, 3 und zeigt eine PreBvorrichtung nach der zweiten Ausfuhrungsform; 
25 Fig. 5 ist eine Gesamtansicht einer Spritzpragemaschine, welche mit einer PreBvorrichtung nach der dritten 
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung versehen ist; 

Fig. 6 ist eine vergroBerte Ansicht der in Fig. 5 gezeigten PreBvorrichtung; 

Fig. 7 zeigt die Anordnung der Elemente, welche an einem ersten Plattenelement der in Fig, 6 gezeigten 
PreBvorrichtung angebracht sind; 
30 Fig. 8 ist eine vergroBerte Ansicht der PreBvorrichtung nach der vierten Ausfuhrungsform ; 

Fig. 9 ist eine perspektivische Ansicht, welche ringffirmige erste und zweite sich verjungende Elemente der in 
Fig. 8 gezeigten Ausfuhrungsform darstellt; 

Fig. 10 ist eine Gesamtansicht einer Spritzpragemaschine in einer Ausfuhrungsform, bei der der gleiche 
Abstandhalter wie in Fig. 5 an einer beweglichen Stempelplatte befestigt ist 

35 

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausf uhrungsform(en) 

Im folgenden werden die bevorzugten Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung beschrieben, wobei 
Bezug genommen wird auf die Zeichnungen. 

40 Fig. 1 zeigt eine Spritzpragemaschine 1, die mit einer mit einer PreBvorrichtung nach der ersten Ausfuhrungs- 
form versehen ist Diese Spritzpragemaschine 1 besitzt eine stationare Stempelplatte 3, an der ein stationares 
PreBwerkzeug 2 befestigt ist, eine stationare Platte 5, an der ein PreBwerkzeug-Spannzylinder 4 befestigt ist, und 
mehrere Verbindungsstangen 6, welche die stationare Stempelplatte 3 mit der stationaren Platte 3 verbinden. 
und es ist eine bewegliche Stempelplatte 7 vorgesehen, welche sich mit wechselnder Richtung entlang der 

45 Verbindungsstangen 6 zwischen der stationaren Stempelplatte 3 imd der stationaren Platte 3 bewegen kann, 
sowie ein zwischen der stationaren Platte 5 und der beweglichen Stempelplatte 7 angeordnetes Kniehebelge trie- 
be 8, welches mit der Kolbenstange 4A des PreBwerkzeug-Spannzylinders 4 verbunden ist Im ubrigen ist eine 
PreBwerkzeug-Spannvorrichtung 9 durch den PreBwerkzeug-Spannzylinder 4 und das Kniehebelgetriebe 8 
definiert Auf der bewegliche Stempelplatte 7 ist ein bewegliches PreBwerkzeug 11 mittels einer PreBvorrich- 

50 tung 10, in Obereinstinmiung mit der vorliegenden Ausfuhrungsform, befestigt und diese Stempelplatte 7 wird 
durch die PreBwerkzeug-Spannvorrichtung 9 mit wechselnder Richtung zur stationaren Stempelplatte 3 bewegt, 
wodurch das bewegliche PreBwerkzeug 1 1 zum Offnen und SchlieBen relativ zum stationaren PreBwerkzeug 2 
bewegt wird. 

Fig. 2 stellt die zwischen der beweglichen Platte 7 und dem beweglichen PreBwerkzeug 11 befindliche 
55 PreBvorrichtung 10 dar, und Fig. 3 die Anordnung der auf einem ersten Plattenelement 12 befestigten Elemente, 
welches Bestandteil der PreBvorrichtung 10 ist Die PreBvorrichtung 10 besitzt ein erstes, fest mit der bewegli- 
chen Stempelplatte 7 verbundenes Plattenelement 12 und ein zweites, fest mit der bewegUchen PreBwerkzeug 
11 verbundenes Plattenelement 13, welches sich mit wechselnder Richtung entlang einer Fiihrungsstange 14 
bewegt, deren Ende am ersten Plattenelement befestigt ist Ein Zylinder 15 ist mit dem ersten Plattenelement 12 
60 verbunden und eine Kolbenstange ISA des Zylinder 15 bewegt sich mit wechselnder Richtung, und zwar 
rechtwinklig zur Bewegungsrichtimg des beweglichen PreBwerkzeugs 11. Auf die Kolbenstange 15A ist ein 
erstes sich verjungendes Element 17 aufgesetzt, das sich gleitend entlang eines Fuhrungselements 16 mit einer 
Fiihrungsnut 16A bewegt, welche fest auf dem ersten Plattenelement 12 befestigt ist und am zweiten Plattenele- 
ment 13 ist ein zweites sich verjungendes Element 18 befestigt 
65 Diese sich verjOngenden Elemente 17 und 18 beruhren sich mit ihren jeweiligen abgeschragten Flachen 17A 
und ISA, wobei diese in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs 11 geneigt sind. Die abgeschrag- 
ten Flachen 17A und ISA werden durch verschleiBfeste Elemente 19 bzw. 20 begrenzt und ebenso die Gleitfla- 
chen des Fuhrungselements 16 und des sich verjiingenden Elements 17 durch die verschleiBfesten Elemente 21 
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bzw. 2Z Mehrere Ruckholfedem 23 sind zwischen dem ersten Plattenelement 12 und dem zweiten Plattenele- 
ment 13 gespannt, und durch deren Federkraft wird das zweite Plattenelement 13 standig utRichtung des ersten 
Plattenelements 12 gedruckt 

Wie in Fig. 3 gezeigt, sind jeweils vier Zylinder 15 und vier sich verjungende Elemente 17 vorhanden, und die 
ersten sich verjungenden Elemente 17 sind um ein Zahnrad 24 mit einer Welle 25. deren Achsenrichtung der 5 
Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs 11 entspricht, angeordnet, welches, da die Welle 25 eine 
zentrale Drehwelle ist, beweglich ist Jedes erste sich verjungende Element 17 hat einen Verzahnungsbereich 
17B, welcher mit dem Zahnrad 24 in der Nut im Eingriff ist, und daher bewegen sich die sich verjungenden 
Elemente 17 (synchron) in einer zur Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs 11 rechtwinkligen 
Richtung (das Zahnrad 24 ist ein Synchronisierglied). 10 

Zusatzlich sind vier zweite sich verjungende Elemente 18, welche die ersten sich verjungenden Elemente 17 
beruhren. am zweiten Plattenelement 13 an entsprechenden Platzen wie die ersten sich verjungenden Elemente 
17 angeordnet 

Die ersten sich verjungenden Elemente 17 bewegen sich durch den Schub der Kolbenstange 15 A des Zylin- 
ders 15 nach vom und mitteis der zweiten sich verjungenden Elemente bewegt sich das zweite Plattenelement 13 15 
in Richtung zum stationaren PreBwerkzeug hia Die ersten und zweiten sich verjungenden Elemente 17 und 18 
bilden eine Bewegimgseinrichtung 26 und der Zylinder 15 ist die Antriebsquelle der Bewegungseinrichtung 26. 

Die wie oben beschrieben aufgebaute PreBvorrichtung 10 kann vorher als Einheit zusamihengebaut werden. 
Die als Einheit zusammengebaute PreBvorrichtung 10 wird an der in Rg. 1 dargestellten Spritzpragemaschine 1 
befestigt, indem das erste Plattenelement 12 mit der beweglichen Stempelplatte 7, und das zweite Plattenele- 20 
ment 13 mit dem beweglichen PreBwerkzeug jeweils durch Bolzen oder etwas anderes fest verbunden wird, und 
sie kann von dieser auch wieder entfemt werden. 

Die Arbeitsweise wird in folgendem erklart: 

Nachdem die PreBvorrichtung 10 mit der Spritzpragemaschine 1, wie in Fig. 1 gezeigt, verbunden wurde, wird 
jeder Zylinder der PreBvorrichtung 10 mit der Hydraulikeinheit 27 verbunden. Eine Steuereinheit 29 des 25 
Einspritzsystems 28 wird mit der Hydraulikeinheit 27 verbunden. Eine Einspritzduse des Einspritzsystems 28 
wird mit einer in die stationire Stempelplatte 3 eingebauten AnguBbuchse verbunden. Die Kolbenstange ISA 
des Zylinders 15 der PreBvorrichtung 10 geht in seine Ausgangsstellung zuruck, die bewegliche Stempelplatte 7, 
die PreBvorrichtung 10 und das bewegliche PreBwerkzeug 11 bewegen sich mitteis der PreBwerkzeug-Spann- 
vorrichtung 9 nach vom. und danach stoppt die PreBvorrichtung, wobei ein PreBwerkzeugoff nung "a" (beispiels- 30 
weise zwischen 0.1 mm bis 100 nun) zwischen dem stationaren PreBwerkzeug 2 und dem bewegliche PreBwerk- 
zeug 11 erhalten bleibt Danach wird ein Hohlraum 30 zwischen dem stationaren PreBwerkzeug 2 und dem 
beweglichen PreBwerkzeug 11 durch die Einspritzduse des Einspritzsystems 28 mit Harz angefullt Dieses 
geschmolzene Harz ist ein thermoplastisches Harz, und kann durch ein Vielzweckharz wie beispielsweise 
Polyethylen, Polypropylen, Polystyrol oder andere ersetzt werden, durch spezielle Kunststoffe wie Polycarbo- 35 
nat, Polyamid, Polyacetal und andere, sowie durch alle Arten von Polymermaterial, die zum SpritzgieBen 
verwendet werden konnea 

Nachdem eine bestimmte Zeit vom Beginn des Einspritzens des geschmolzenen Harzes vergangen ist. oder 
wenn die Einspritzschnecke des Einspritzsystems 28 einen bestimmten Ort erreicht hat, wird die Hydraulikein- 
heit 27 durch ein elektrisches Signal von der Steuereinheit 29 gestartet, wodurch die Kolbenstange 15A des 40 
Zylinders 15 nach vorne bewegt wird, das erste sich verjungende Element 17 in Bewegung versetzt wird, durch 
das zweite sich verjungende Element und das zweite Plattenelement das bewegliche PreBwerkzeug 11 zusam- 
mengedruckt wird und sich um die Formoffnungsstrecke "a" bewegt, und das stationare PreBwerkzeug 2 und das 
bewegliche PreBwerkzeug 11 die Form zusammenspannt 

In dieser Aiisfuhrungsform sind vier erste sich verjungende Elemente 17 vorhanden. welche jeweils mit einem, 45 
Zylinder 15 verbunden sind und durch diesen bewegt werden, wobei sich diese, beispielsweise durch den 
Lei tungs wide rstand der von der Hydraulikeinheit 27 zu jedem Zylinder 15 fuhrenden Hydraulikleitung, nicht 
immer synchron bewegen, da jedoch jedes sich verjungende Element 17 mit dem als Synchronisierglied dienen- 
den Zalmrad in Eingriff ist, bewegen sich alle ersten sich verjiingenden Elemente Stuck fur Stuck synchron, 
wodurch eine synchro ne Bewegung erreicht wird 50 

Das zweite Plattenelement 13 verkantet nicht gegen das erste Plattenelement 12, und das zweite Plattenele- 
ment 13 und das bewegliche PreBwerkzeug 11 bewegen sich unter Beibehaltung einer genauen Parallelitat nach 
vom in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs 2, und demzufolge konnen gerade verlaufende Bereiche eines 
Gleitkuppelungsbereichs 2A des stationaren PreBwerkzeugs und llA des beweglichen PreBwerkzeugs 11 nicht 
abgenutzt oder beschadigt werden. 55 

Nach dem Zupressen und Bewegen um eine Strecke "a" des beweglichen PreBwerkzeugs 11 durch die 
PreBvorrichtung 10 wird dieser zusammengepreBte Zustand fiir eine bestimmte Zeit aufrecht erhaltea Danach 
gehen die bewegliche Stempelplatte 7, die PreBvorrichtung 10, 'und das bewegliche PreBwerkzeug 11 in die 
Ausgangsstellung zuruck und offnen die Form, und ebenso das erste sich verjungende Element 17, indem die 
Kolbenstange 15A des Zylinders 15 der PreBvorrichtung 10 zurucklauft, wodurch das zweite Plattenelement 13 eo 
durch die Ruckstelifeder 23 in die Ausgangsstellung zuruckgeht Dann werden die FormpreBteiie herausgenom- 
men. Nach AbschluB dieses Einspritz- und FormpreBvorgang wird der obige Vorgang wiederholt 

GemaB dieser oben beschriebenen Ausfuhrungsform kann die PreBvorrichtung 10, da sie als zwischen der 
beweglichen Stempelplatte 7 der Spritzpragemaschine 1 und dem beweglichen PreBwerkzeug angeordnete 
Einheit vorliegt und daher leicht ein- und ausgebaut werden kann, bei verschiedenen Formspannkraften der 65 
Spritzpragemaschine verwendet werden, wodurch eine universelle Verwendung moglich ist Aus diesem Grund 
ist fiir ein Umrusten von SpritzguBmaschinen auf Spritzpragen kein aufwendiger Umbau notig, und daher 
entstehen nur geringe Kosten. 
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AuBerdem kaim die PreBvorrichtung 10, aufgrund der Tatsache, daB die Bewegung mit wechselnder Richtung 
der Kolbenstange 15 A des Zylinders 15 zura Vorschub des ersten sich verjungenden Elements 17 rechtwinklig 
zur Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs 1 1 erfolgt, kJeiner gebaut werden, verglichen mit dem 
Fall, bei dem sich die Kolbenstange ISA in der gleichen Richtung wie das bewegliche PreBwerkzeug bewegt, und 

5 so eine Miniaturisierung der Vorrichtung 10 erzielt werden. 

Des weiteren bewegt sich das bewegliche PreBwerkzeug 11, da vier erste sich verjungende Elemente 17 
vorhanden sind, welche mit einem Zahnrad 24 als Synchronisierglied in Eingriff sind und sich immer synchron 
bewegen, unter Beibehalten einer genauen Parallelitat nach vom in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs 2, 
und es wird so verhindert, daB ein gerader Bereich eines Gleitkuppelungsbereiches 2A und UA des stationSren 

10 PreBwerkzeugs 2 bzw. des beweglichen PreBwerkzeugs 11 abgenGtzt oder beschadigt wird, wodurch die 
Lebensdauer des stationaren PreBwerkzeugs 2 und des beweglichen PreBwerkzeugs 11 vergrdBert wird und ein 
Entstehen von GuBgraten durch abgenutzte oder beschadigte gerade Bereiche vermieden werden kann. 

AuBerdem kann nach dieser Ausfiihrungsform, durch Wahi des Neigungswinkels der abgeschragten Oberfia.- 
chen 17A und 18A der ersten und zweiten sich verjungenden Elemente 17 und 18, die Bewegungsstrecke des 

15 beweglichen PreBwerkzeugs 11 durch einen Arbeitshub der Kolbenstange ISA des Zylinders 15 frei gew^hlt 
werden, und wenn man diese Bewegungsstrecke andem mochte, so kdnnen die ersten und zweiten sich verjun- 
genden Elemente 17 und 18 leicht durch einen zur Verfugung stehenden Satz von Elementen mit unterschiedli- 
cher Neigung der abgeschragten Oberflachen 17A und ISA ausgetauscht werden, 

Aufgrund der Verwendung von verschleiBfesten Elementen 19 bis 22 fur die Beruhrungsbereiche der ersten 

20 sich verjungenden Elemente 17 mit den zweiten sich verjungenden Elementen 18, und denen des ersten sich 
verjungenden Elements 17 mit dem Fuhrungselement 16, kann, obwohl Spritzpragevorgange sehr hohe Zyklus- 
zahlen haben, eine Abnutzung dieser Bereiche dieser Bereiche vermindert werden, wodurch bei einem durch die 
PreBvorrichtung 10 gegen das stationare PreBwerkzeug 2 gespannten PreBwerkzeug 11 eine genaue Position 
des beweglichen PreBwericzeugs erreicht wird und PreBformstucke mit einer festgeJegten exakten Dicke er- 

25 zeugt werden konnen. 

Im folgenden werden Ergebnisbeispieie einer Vorrichtung nach der Erfindung und Beispiele von PreBform- 
stucken zu deren Auswertung erliutert* 

Ausfiihrungsbeispiele 

30 

Das SpritzprSgen erfolgte unter Verwendung von Polypropylen (Idemitsu Polypro J-750H, hergestellt durch 
Idemitsu Petrchemical Co, Ltd.). 

Es wird eine universelle SpritzguBmaschine vom Horizontaltyp verwendet (Einspritzschneckendurchmesser 
55 mm, Formzugspannkraft 200 1, hergestellt durch Toshiba Kikai Co., Ltd). Die PreBvorrichtung der vorherge- 
35 henden Ausfuhrungsform wurde in diese SpritzguBmaschine eingebaut, die Synchronisation erfolgte iiber ein 
Signal bei Einspritzbeginn, und es wurden GuBformstucke erzeugt 

Es wurde ein solches Werkzeug, bestehend aus einem stationaren und einem beweglichen PreBwerkzeug 
verwendet, daB sich ein FormpreBteil mit rechteckiger Form von 400 mm L^nge, 250 mm Breite, und einer Dicke 
von 1,5 mm ergab, und der AnguB in Form eines Seitenanschnitts war auf einer kurzen Seite vorgesehen. Als 
40 Stempel wurde einer mit gerader Gleitkuppelfiache verwendet, um ein Auftreten von GuBgraten zu verhindern. 

Die Verfahrensbedingungen waren wie folgt: 

VerguBtemperatur: 220° C 

Stempeltemperatur: 40** C 

45 Einspritzdauer: 2 Sekunden 

Einspritzdruck: 90 kg/cm^ (gemessener Druck) 

Abkiihldauer: 30 Sekunden 

Offnung des PreBwerkzeugstempels: 4 mm 

Zeitpunkt des PreBbeginns: 1,8 Sekunden nach Einspritzbeginn 

PreBgeschwindigkeit: 8 mm/Sekunde 

PreBkraft: 150 1 

(Auswertung) 

55 Beim Stempel trat aufgrund des Angusses eine ungleichmaBige Lastverteilung auf, aber es konnten, da die 
Synchronisation der mehrfach vorhandenen Zylinder und der ersten sich verjungenden Elemente durch ein 
Zahnrad sichergestellt ist und der Stempel parallel schlieBt, PreBformstucke gleichmaBiger Dicke und geringer 
Durchbiegung erzeugt werden. 

60 Spritzpragebeispiel 1 

Es wurde das gleiche Material verwendet, wie unter Ergebnisbeispieie angegeben, sowie eine SpritzguBma- 
schine (Einspritzschneckendurchmesser 55 mm, PreBkraft 200 t, hergestellt durch Toshiba Kikai Co., Ltd, PreB- 
werkzeug-Spannvorrichtung vom Direktdrucktyp), mit welcher Spritzpragen durchgefuhrt werden kann, auBer- 
65 dem wurde das gleiche PreBwerkzeug verwendet und GuBformstucke erzeugt. 

Die Verfahrensbedingungen waren wie folgt: 
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Vergufltemperatur: 220^0 

Stempeitemperaiur: 40*'C 

Einspritzdauer: 2 Sekunden 

Einspritzdruck: 90 kg/cm^ (gemessener Dnick) 

Abkuhldauer: 30 Sekunden 

Offnung des PreBwerkzeugstempels: 4 mm 

Zeitpunkt des PreBbeginns: 1,8 Sekunden nach Einspritzbeginn 

(Auswertung) 
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Bei der Erzeugung von FormpreBteilen trat eine ungleichmaBige Dickeverteilung durch ungleichmaBig wir- 
kende Belastung auf (1.65 mm auf der AnguBseite, 14 mm in einem Endbereich), 

Nach einer Erzeugung von 50 Formteilen. wurde in einer Struktur zur GuBgratverhinderung auf dem Stem pel 
Riefenbildung festgestellt, und der Stempel ware wahrscheinlich bei fortgesetzter Herstellung von FormpreBtei- 
len beschadigi worden. I5 

Spritzpragebeispiel 2 

Es wurde die PreBvorrichtung der vorhergehenden Ausfuhfungsform verwendet, da gleiches Material, die 
gleiche SpritzguBmaschine, sowie das gleiche Werkzeug bei gleichen Verfahrensbedingungen verwendet wurde, 20 
jedoch wurde das Zahnrad zur Synchronisierung des Zylinders und der ersten sich verjungenden Elemente 
entfemt und damit FormpreBteile erzeugt. Dies bedeutet, daB die vier Zylinder und die ersten sich verjungenden 
Elemente nicht synchronisiert waren, 

(Auswertung) 25 

Es konnten FormpreBteil hergestellt werden, jedoch trat durch die ungleichmaBig wirkende Belastung eine 
ungleichmaBige Dickeverteilung auf (1,7 mm auf der AnguBseite, 1^ mm in einem Endbereich). 
Riefenbildung in einem geraden Bereich trat bereits beim ersten Formvorgang auf. 

Aus den obigen Ergebnisbeispielen und Formvorgangsbeispielen ergibt sich ein technischer Vorteil der 30 
vorhergehenden Ausfuhnmgsform, bei der die Zylinder 15 und die ersten sich verjungenden Elemente 17 
synchron laufenden. 

Fig. 4 ist die gleiche Ansicht wie Fig. 3 und zeigt eine PreBvorrichtung 30 nach der zweiten Ausfuhrungsform 
dieser Erfindung, wobei zur Bezeichnung von Teilen, die gleich oder ahnlich den Bauteilen der ersten Ausfuh- 
rungsform sind, gleiche Bezugsziffem verwendet werden. In dieser Ausfuhrungsform sind zu beiden Seiten des 35 
Zahnrads 24 zwei erste sich verjungenden Elemente 17 angeordnet, welche durch die Zylinder 15 angetrieben 
werden, und dritte sich verjungende Elemente 31, welche nicht mit einem Zylmder verbimden sind, sind zwischen 
den ersten sich verjungenden Elementen 17 angeordnet Es sind zwei zweite sich verjungende Elemente, . 
entsprechend den ersten sich verjungenden Elemente 17, auf einem zweiten Plattenelement angeordnet, jedoch 
sind diese nicht in Fig. 4 dargestellt Ein viertes sich verjungendes Element, welches ein drittes sich verjungendes 40 
Element 31 beruhrt, ist zwischen den zweiten sich verjungenden Elementen angeordnet Die dritten sich 
verjungenden Elemente 31 haben Verzahnungsbereiche 31 B. welche mit dem Zahnrad 24 in Eingriff sind, und 
wenn die ersten sich verjungenden Elemente 17 durch die Zylinder 15 bewegt werden, dann wird diese Antriebs- 
kraft uber das Zahnrad 24 auf die dritten sich verjungenden Elemente 31 ubertragen. 

Nach dieser Ausfuhrungsform sind nur zwei Zylinder 15 als Antriebsquelle notwendig, wodurch eine Verrin- 45 
gerung der Anzahl der Baueiemente und eine Vereinfachung des ganzen Aufbaus erreicht werden kann. 

Fig. 5 ist eine Gesamtansicht einer Spritzpragemaschine, welche mit einer PreBvorrichtung nach der dritten 
Ausfuhrungsform versehen ist Die Steuerung der Hydraulikeinheit und andere Elemente sind in Fig. 5 wegge- 
lassen. Die PreBvorrichtung 40 ist mit der beweglichen Stempelplatte 7 und dem beweglichen PreBwerkzeug 11 
der Spritzpragemaschine 1 durch Bolzen 41 und 42 verbunden, und ist als Einheit ausgebildet, welche nach 50 
Belieben abgebaut werden kann, und es sind erste sich verjOngende Elemente 45, welche durch einen Zylinder 44 
bewegt werden, auf einem ersten, auf der Seite der beweglichen Stempelplatte befmdlichen Plattenelement 43 
und zweite sich verjungende Elemente 47, welche die ersten sich verjungenden Elemente beruhren, auf einem 
zweiten, auf der Seite des beweglichen PreBwerkzeugs befindlichen Plattenelement 46 angeordnet 

Fig. 6 ist eine vergroBerte Ansicht der PreBvorrichtung 40 und die auf dem ersten Plattenelement 43 der 55 
PreBvorrichtung 40 angeordneten Elemente sind in Fig. 7 dargestellt Das zweite Plattenelement 46 kann sich 
entlang einer Fuhrungsstange 48 frei in Richtung des ersten Plattenelements 43 bewegen und die ersten sich 
verjungenden Elemente 45 bewegen sich entlang einer fest auf dem ersten Plattenelement 43 befestigten 
Schiene. Vorspriinge 45A der ersten sich verjungenden Elemente 45 sind gleitend in Nuten 46A in den zweiten 
sich verjiingenden Elementen 47 gefuhrt, wodurch die ersten sich verjungenden Elemente 45 und die zweiten eo 
sich verjungenden Elemente 47 standig in Kontakt miteinander bleiben, weshalb in dieser Ausfuhrungsform die 
in Fig. I und 2dargestellten Ruckholfedern nicht verwendet werden. 

Wie in Fig. 7 gezeigt, sind vier erste sich verjungende Elemente, welche um ein um eine Achse 51 drehbares 
Zahnrad 51 angeordnet sind, vorhanden, und demnach auch vier zweite sich verjungende Elemente 47. Jedes der 
ersten sich verjungenden Elemente 45 ist mit einem Zahnstangenelement 52 mit darauf ausgebildetem Verzah- 55 
nungsbereich 52A versehen, der mit dem Zahnrad 51 in Eingriff ist und diese ersten sich verjungenden Elemente 
45 bewegen sich synchron mit dem Zahnrad 51 als Synchron is ierglied. Auf dem Zahnrad 51 sind kreisbogenfor- 
mige Langlocher 54 ausgebildet, in welche auf dem ersten Plattenelement 43 befestigte Anschlagstifte 53 lose 
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eingefuhrt sind, welche eine nicht dargestellte Drehung des Zahnrads 51 und die Bewegung der ersten sich 
verjiingenden Elemente 45 begrenzen. 

Wie in Fig. 5 zu erkennen ist, sind sich in Richtung der stationaren Stempelplatte 3 erstreckende VorsprQnge 
43A ais integraler Bestandteil der oberen und unteren Bereiche des ersten Plattenelements 43 ausgebildet, und 
sich in Richtung der beweglichen Stempelplatte 7 erstreckende, vorspringende Elemente 55 sind an den oberen 
und unteren Bereichen der stationaren Stempelplatte 3 durch Boizen oder ahnliches befestigL Abstandhalter 56. 
welche die Kontaktbereiche mit der stationaren Stempelplatte 3 darstellen, sind an den Enden der VorsprQnge 
43A des ersten Plattenelements 43 durch Boizen oder ahnliches befestigt, und eine Lange LI des Abstandhalters 
56 ist auf eine Lange des beweglichen PreBwerkzeugs und des stationaren PreBwerkzeug in Bewegungsrichtung 
des beweglichen PreBwerkzeugs, und auf die Strecke, urn die das bewegliche PreBwerkzeug und das stationSre 
PreBwerkzeug mittels der Bewegungseinrichtung, welche durch die ersten und zweiten sich verjiingenden 
Elementen 45 und 47 der PreB vorrichtung 40 gebildet wird, zusammengepreBt wird, abgestimmL 

Demzufolge schlagen in dieser Ausfuhrungsform, wenn die bewegliche Stempelplatte 7, die Preftvorrichtung 
40. und das bewegliche PreBwerkzeug 11 durch eine PreBwerkzeug-Spannvorrichtung 9 nach vorn bewegt 
werden, bis sie eine Position errelchen, bei der die ZusammenpreBbewegung des stationaren PreBwerkzeugs in 
Richtung des beweglichen PreBwerkzeugs durch die erwahnte Bewegungseinrichtung erfolgt, die Abstandhalter 
56 an die auf der stationaren Stempelplatte 3 vorgesehen, vorspringenden Elemente 55 an. Zu diesem Zeitpunkt 
kann sich die bewegliche Stempelplatte 7, und andere Elemente, aufgrund der einwirkenden Kraft der PreB- 
werkzeug-Spannvorrichtung 9 weder vor noch zuruck bewegen, und danach wird das bewegliche PreBwerkzeug 
11 mittels der Bewegungseinrichtung der PreBvorrichtung 40 nach vorn gepreBt und bewegt Demzufolge wird 
das bewegliche PreBwerkzeug 11 in solcher Weise gepreBt und bewegt, daB die bewegliche Stempelplatte 7 
durch die PreBwerkzeug-Spannvorrichtung 9 standig in Richtung der stationaren Stempelplatte 3 festgehalten 
wird und das Zuspannen der Form in konstanter Weise durchgef uhrt wird . . 

Die Abstandhalter 56 konnen, wenn das stationare PreBwerkzeug 2 und das bewegliche PreBwerkzeug 1 1 
ausgetauscht werden und wenn FormpreBstucke mit einer abweichenden Strecke des Zusammenpressens des 
beweglichen PreBwerkzeugs erzeugt werden, durch solche ausgetauscht werden, die eine geeignete, von der 
Lange LI abweichende Lange haben. Bei dieser Ausfiihrungsform werden die Vorgange zur Erzeugung von 
unterschiedlichen FormpreBteilen durchgefuhrt. indem man lediglich die Abstandhalter austauscht und die 
gleiche PreBvorrichtung verwendet 

Die Lange der Abstandhalter enthalt die mit der stationaren Stempelplatte 3 verbundenen vorspringenden 
Elemente 55, welche daher verkurzt werden konnen, und sie enthalt ebenso die Vorspriinge 43A des ersten 
Plattenelements 43, welche verkflrzt werden konnen. 

In Fig. 8 ist eine PreBvorrichtung 60 nach der vierten Ausfuhrungsform, und in Fig. 9 die ersten und zweiten 
sich verjungenden Elemente 63 und 64 der PreBvorrichtung 60 dargestellt Die ersten und zweiten sich verjiin- 
genden Elemente 63 und 64 sind mit ersten und zweiten Plattenelementen 61 und 62 der als Einheit aufgebauten 
PreBvorrichtung 60 versehen und jedes der sich verjungenden Elemente 63 und 64 ist ein ringformiges Element, 
dessen Achse in Richtung der Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs verlauft 

Die ersten sich verjiingenden Elemente 63 auf dem ersten Plattenelement 61 konnen sich frei um eine in der 
Mitte des Rings angeordnete Achse 65 drehen und die zweiten sich verjiingenden Elemente 64 auf dem zweiten 
Plattenelement 62 sind mit diesem fest verbunden. Diese sich verjiingenden Elemente 63 und 64 haben abge- 
schragte Flachen 63A und 64A, die einander beruhren und mehrere abgeschragte Flachen 63A und 64A sind am 
Umfang winklig zur Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs angeordnet. Ein Zylinder 66. bei dem 
die Bewegung in wechselnder Richtung der Kolbenstange 66A rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des beweg- 
lichen PreBwerkzeugs ist, ist am ersten Plattenelement 61 vorgesehen und ein Zahnstangenelement 67 ist am 
Ende der Kolbenstange 66A angebracht Das Zahnstangenelement 67 ist in Eingriff mit einem Verzahnungsbe- 
reich 63B, welcher am Umfang des ersten sich verjungenden Elements 63 ausgebildet ist 

Bei dieser Ausfuhrungsform bewegt sich Kolbenstange 66A des Zylinders 66 nach vome und uber das 
Zahnstangenelement 67 und den Verzahnungsbereich 63B drehen sich die ersten sich verjiingenden Elemente 
um eine Achse 65, wodurch das bewegliche PreBwerkzeug, mittels der zweiten sich verjungenden Elemente 64 
und dem zweiten Plattenelement. zugepreBt wird und sich in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs bewegt 
Beim Zuriickgehen der Kolbenstange 66A drehen sich die ersten sich verjiingenden Elemente zuruck, und das 
zweite Plattenelement 62 und das bewegliche PreBwerkzeug gehen mittels der Ruckholfedern 68 in die Aus- 
gangsstellung zuriick. 

Nach dieser Ausfiihrungsform sind Synchronisierelemente, wie beispielsweise ein Zahnrad oder etwas ahnli- 
ches, nicht erforderlich, und daher ist eine Vereinfachung des Aufbaus und eine Verringerung der Anzahl der 
Elemente moglich, da mehrere abgeschragte Flachen 63A und 64A der ersten und zweiten sich verjOngenden 
Elemente 63 und 64 jeweils als einziger Ring ausgebildet sein konnen. 

Fig. 10 stelU eine Ausfiihrungsform einer Spritzpragemaschine 101 dar, die mit einer als Einheit ausgebildeten 
PreBvorrichtung 70 versehen ist Gleiche Bezugsziffern wie in der ersten Ausfuhrungsform werden zur Bezeich- 
nung gleicher oder ahnlicher Bauteile verwendet. so daB diese nicht oder in vereinfachter Form beschrieben 
werden. An eine stationare Stempelplatte 3 der Spritzpragemaschine 101 und einer bewegliche Stempelplatte 7 
sind vorspringende Elemente 102 und 103 befestigt, und Abstandhalter 104, welche mit der Seite der stationaren 
Stempelplatte 3 in Kontakt kommen, sind auf der Seite der beweglichen Stempelplatte 3 mit den Enden der 
vorspringenden Elemente 102 verbunden. wobei diese Abstandhalter entfemt werden kannen. Eine Lange L2 
des Abstandhalters 104 in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs ist auf eine Lange eines bewegli- 
chen PreBwerkzeugs 11 und eines stationaren PreBwerkzeug 2 in Bewegungsrichtung des beweglichen PreB- 
werkzeugs, sowie auf eine Strecke, um die das bewegliche PreBwerkzeug 11 in Richtung des stationaren 
PreBwerkzeugs 2 in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs mittels der PreBvorrichtung 70 ge- 
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druckt wird, in gleicher Weise wie in der Ausf uhrungsform von Fig. 5 abgestiriuriL 

Da die Abstandhalter 104 an den vorspringenden Elementen 103 der stationaren Stempelplatte 3 anschlagen, 
wenn die bewegliche Stempelplatte, und andere Elemente, durch eine PreBwerkzeug-Spannvorrichtung 9 nach 
vorn bewegt werden, bis sie eine Position enreichen, bei der eine ZusammenpreBbewegung durch die zwischen 
dem beweglichen PreBwerkzeug 1 1 und dem stationaren PreBwerkzeug 2 angeordnete PreBvorrichtung erfolgt, 5 
kann ein Zuspannen der Form durch Zusammendriicken und Bewegen des beweglichen PreBwerkzeugs in 
stabiler Weise durchgefuhrt werden. 

Abstandhalter mit einer von der Lange 12 abweichenden Lange stehen zur Verfugung, und wenn das 
PreBwerkzeug, bestehend aus beweglichem PreBwerkzeug und stationarem PreBwerkzeug, gewechseit wird, 
Oder FormpreBteile erzeugt werden. bei denen die PreBstrecke des beweglichen PreBwerkzeugs eine andere ist, lo 
dann werden die Abstandhalter gegen solche mit geeigneter Lange getauschL 

Die Abstandhalter mussen nicht an den vorspringenden Elementen 103 der stationaren Stempelplatte 3 
befestigt sein, noch mussen sie an den beiden vorspringenden Elementen 103 und 104 der stationaren Stempel- 
platte 3 bzw. der beweglichen Stempelplatte 7 befestigt sein, um so mehr kann die Lange eines Abstandhalters 
mindestens eines der vorspringenden Elemente 102 und 103 einschlieBen. 15 

Bei der oben beschriebenen Ausf uhrungsform konnen sich die sich verjiingenden Elemente auf Seite der 
beweglichen Stempelplatte der PreBvorrichtung bewegen, hingegen sind die sich verjungenden Elemente auf 
der Seite des beweglichen PreBwerkzeugs unbeweglich. 

Patentanspruche 20 



1. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine, 

mit einer damit verbundenen stationaren Stempelplatte, mit einem stationaren PreBwerkzeug, einer beweg- 
lichen, mit eineiri beweglichen PreBwerkzeug versehenen Stempelplatte, welche sich wechselweise zur 
stationaren Stempelplatte hin und von dieser wegbewegt, so daB sich das bewegliche PreBwerkzeug zum 25 
Offnen und zum SchiieBen in Richtung des stationaren PreBwerkzeug bewegt, sowie einer PreBwerkzeug- 
Spannvorrichtung. welche wechselweise die bewegliche Stempelplatte zur stationaren Stempelplatte hin 
und von dieser wegbewegt, und 

einer als Einheit vorliegenden Bewegungseinrichtung, welche zwischen der beweglichen Stempelplatte und 
dem beweglichen PreBwerkzeug vorgesehen ist und das bewegliche PreBwerkzeug in Richtung des static- 30 
naren PreBwerkzeugs bewegL 

2. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewe- 
gungseinrichtimg einen Zylinder einer Antriebsquelle einschlieBt. welcher eine Kolbenstange mit wechseln- 
der Bewegungsrichtung in einer zur Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs senkrechten 
Bewegungsrichtung antreibt . 35 

3. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich die 
Bewegungseinrichtung aus einem ersten sich verjungenden Element auf der beweglichen Stempelplatte und 
aus einem zweiten sich verjungenden Element a:uf dem beweglichen PreBwerkzeug zusammensetzt, und 
diese beiden sich verjiingenden Elemente einander beriihren und Flachen besitzen, die bezogen auf eine 
Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs abgeschragt sind, wobei ein sich verjiingendes Ele- 40 
ment durch eine Kraft von der Antriebsquelle in einer Richtung rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des 
beweglichen PreBwerkzeugs bewegt werden kann und das andere sich verjiingende Element unbeweglich 

isL 

4. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die sich 
verjungenden Elemente mehrfach vorhanden sind und zur Synchronisierung ihrer Bewegung mit einem 45 
Synchronisierelement im Eingriff sind. 

5. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Synchronisierelement ein um eine Welle in seiner Mitte drehbares Zahnrad ist, die Achse dieser Welle in 
Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs verlauft, und die mehrfach vorhandenen sich verjun- 
genden Elemente um das Zahnrad herum angeordnet sind und einen Verzahnungsbereich aufweisen, uber 50 
den sie mit dem Zahnrad in Eingriff steheiL 

6. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
triebsquelle nicht mit den ersten mehrfach vorhandenen, sich verjungenden Elementen verbunden ist, 
welche einen Verzahnungsbereich besitzen, iiber den sie mit dem Zahnrad in Verbindung stehen, uber das 

ein drittes, sich verjiingendes Element die Antriebskraft zu den. ersten, sich verjiingenden Elementen 55 
iibertragt, und ein viertes, sich verjungendes Element zwischen den mehrfach vorhandenen, sich verjiingen- 
den Elementen angeordnet isL 

7. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein zusatzliches 
Plattenelement, welches an der beweglichen Stempelplatte befestigt ist und einen Kontaktbereich aufweist, 
der die Bewegung der beweglichen Stempelplatte bei Kontakt mit der stationaren Stempelplatte stoppt, eo 
und, nachdem der Kontaktbereich die stationare Stempelplatte beruhrt hat, das Zusammenpressen und 
Bewegen des beweglichen PreBwerkzeugs mittels der Bewegungseinrichtung in Richtung der stationaren 
PreBwerkzeugs beginnt 

8. PreBvorrichtung fiir eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kontaktbereich ein Abstandhalter ist, den man anbringen und wieder entfemen kann, wobei der Abstand- 65 
halter gegen einen ausgetauscht werden kann, dessen Lange der des beweglichen PreBwerkzeugs und des 
stationaren PreBwerkzeugs in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs, und auch der Lange 
entspricht. welche die Strecke des Zusammenpressens des beweglichen PreBwerkzeugs durch die Bewe- 
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gungseinrichtung in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs berucksichtigt 

9. PreBvorrichtung fur eine Spritzpragemaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die ersten 
und zweiten sich verjungenden Elemente ein ringformiges Element bilden, dessen Achse in Bewegungsrich- 
tung des beweglichen PreBwerkzeugs veriauft, und die mehrfach vorhandenen, beweglichen. sich verjun- 
genden Elemente sich um die Mitte dieses Rings drehen. 

10. Spritzpragemaschine, gekennzeichnet durch eine damit verbundene stationare Stempelplatte mit einem 
stationaren PreBwerkzeug; 

eine bewegliche Stempelplatte, die mit einem beweglichen PreBwerkzeug versehen ist und die sich abwech- 
selnd zur stationaren Stempelplatte hin und von dieser wegbewegt. derart daB sich das bewegliche PreB- 
werkzeug zum Offnen und zum SchlieBen in Richtung des stationaren PreBwerkzeug bewegt; 
eine PreBwerkzeug-Spannvorrichtung, welche wechselweise die bewegliche Stempelplatte zur stationaren 
Stempelplatte hin und von dieser wegbewegt; 

eine als Einheit vorliegende PreBvorrichtung, welche zwischen die bewegliche Stempelplatte und das 
bewegliche PreBwerkzeug eingebaut ist und das bewegliche PreBwerkzeug in Richtung des stationaren 
PreBwerkzeugs bewegt, und 

einen Kontaktbereich, welcher auf wenigstens einem der beiden, der beweglichen und der stationaren 
Stempelplatte, vorgesehen ist, um eine durch die PreBwerkzeug-Spannvorrichtung bewirkte Bewegung der 
beweglichen Stempelplatte in Richtung der stationaren Stempelplatte durch Anschlagen an diese zu been- 
den, derart daB, wenn die Bewegung der beweglichen Stempelplatte in Richtung der stationaren Stempel- 
platte durch den Kontaktbereich beendet wurde, das Zusammenpressen und Bewegen des beweglichen 
PreBwerkzeugs in Richtimg der stationaren PreBwerkzeugs beginnt 

11. Spritzpragemaschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet. dafl der Kontaktbereich ein Abstand- 
halter ist, der gegen einen ausgetauscht werden kann, dessen Lange der des beweglichen PreBwerkzeugs 
und des stationaren PreBwerkzeugs in Bewegungsrichtung des beweglichen PreBwerkzeugs, und auch der 
Lange entspricht, die die Strecke des Zusammenpressens des beweglichen PreBwerkzeugs durch die PreB- 
vorrichtung in Richtung des stationaren PreBwerkzeugs berucksichtigt 
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